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|= (54) Title: MULTILAYER BREATHABLE MICROPOROUS FILM WITH REINFORCED IMPERMEABILITY TO LIQUIDS 
= AND PRODUCTION METHOD 

== (54) Titre : FILM MULTICOUCHE MICROPOREUX RESPIRABLE A IMPERMEAB1LITE RENFORCEE AUX LIQUIDES ET 
= PROCEDE DE PRODUCTION 



(57) Abstract: The invention concerns a method for making a polyolefin film, having both water-vapour permeable properties and 
reinforced impermeability to liquids, said method comprising steps which consist in: coextruding from a die mixtures or polyolefin 
^ polymers and/or copolymers one of which at least contains mineral fillers, forming a precursor film; drawing the precursor film to 
^ form a breathable multilayer film. The invention is characterised in that said precursor film is a basic multilayer film comprising at 
^ least two adjacent layers having the same composition, having at least the structure B - B , optionally associated with at least a layer 
of different composition of at least two adjacent B - B layers, having a specific characteristic. 

qJq (57) Abrege : L' invention concerne un proce'de' de fabrication d'un film polyoleTinique, ayant simultanement les proprie*te"s d'etre 
permeable a la vapeur d'eau, et d'avoirune impermeabilite' renforcee aux liquides, ce procede comprenant les etapes de: coextrusion 

J? a partir d*une filiere de melanges de polymeres et/ou copoly meres polyole'finiques dont 1'un au moins contient des charges mine'rales, 
formant un film precurseur; 1'etirage du film precurseur pour former un film multicouche respirable, qui se caracterise en ce que 
ledit film precurseur est un film multicouche de base comportant au moins deux couches contigues de meme composition, ayant au 
moins la structure "B"-"B", eventuellement associe* a au moins une couche de composition diffdrente des deux couches contigues 

^ M B"-"B\ ayant une caracteristique specifiquc. 
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Film multicouche microporeux respirable a impermeabilite 
renforcee aux liquides et procede de production 



5 Domaine de 1 T invention 

L f invention concerne un procede de production d'un film 
microporeux, permeable aux gaz et plus particulierement a 
la vapeur d'eau, et ayant une impermeabilite renforcee aux 
10 liquides. 

L f invention concerne plus particulierement, un procede de 
production d T un film microporeux, permeable aux gaz et 
plus particulierement a la vapeur d'eau, et 

15 d ? impermeabilite renforcee aux liquides, c'est-a-dire sans 
qu'il y ait perte de sa propriete d f impermeabilite aux 
liquides, par coextrusion de compositions thermoplastiques 
constitutes de melanges de polymeres et/ou de copolymeres 
olefiniques et de charges particulates, ledit film 

20 comportant au moins deux couches contigues de meme 
composition, utilise en tant que tel, ou associe par 
exemple par coextrusion a au moins une troisieme couche de 
composition differente, ladite couche ayant une 
composition specif ique . 

25 

L' invention concerne egalement un film respirable, 
permeable aux gaz et plus particulierement a la vapeur 
d ! eau, et a impermeabilite renforcee aux liquides, ainsi 
que les produits lamines associant ledit film a au moins 

30 un tissu non tisse et les articles d'hygiene jetables, 
tels que couches pour enfants, pour adultes incontinent^ 
ou articles d 1 hygiene feminine, de meme que les vetements 
jetables, mettant en oeuvre le film microporeux et/ou le 
produit lamine, ainsi que pour des applications relatives 

35 au batiment. 
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Etat de l'art 

Les films homogenes continus realises au moyen de 
polymeres sont naturellement Stanches aux liquides et a la 
5 vapeur d'eau : ils constituent une veritable barriere a 
ces matieres. 

Quand ces films barrieres sont mis en oeuvre comme 
composants d'articles sanitaires jetables, tels que les 

10 couches pour enfants ou pour adultes incontinents, ou 
encore dans les articles d'hygiene feminine/, ils peuvent 
provoquer des irritations de la peau, l'humidite ne 
pouvant pas s'echapper de 1' article lors de son 
utilisation. C\est pourquoi, un effort de recherche 

15 approfondi pour plus de confort s'est particulierement 
developpe dans le domaine des films destines A 
l f architecture des couches pour enfants, pour adultes 
incontinents et des articles d'hygiene feminine, portant 
sur la respirabilite du film, sur son toucher textile, 

20 plus particulierement quand il s'agit du film arriere* 

Plusieurs procedes ont ete developpes pour produire des 
films polymeres impermeables aux liquides mais permeables 
a la vapeur d'eau (permeabilite aux gaz) avec une Vitesse 
25 de transmission elevee de la vapeur. d'eau. 

Ces procedes, pour la plupart, ont abouti a la production 
de films respirables (parce que permeables aux gaz), 
mettant en oeuvre l'un ou l 1 autre des moyens permettant la 

30 creation physique d'une microporosite dans lesdits films, 
ou utilisant des polymeres specifiques, tels que des 
polymeres hydrophiles, parfois permeables a la vapeu:: 
d'eau, dont les structures de chaine facilitent tout a. la 
fois l'absorption de la vapeur d'eau et le transfert des 

35 gaz. 

Quant a la microporosite des films produits selon les 
procedes connus, elle peut etre realisee par de nombreuses 
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mfethodes, incluant par exemple la microperf oration 
mecanique. 

Toutefois, la methode la plus frequemment mise en ceuvre 
5 pour la fabrication de films microporeux, consiste, 

- dans une premiere etape, a extruder (ou extruder 
souffler) un melange de polymeres et de charges 
minerales sous la forme d ! un film precurseur, puis 

10 

- dans une deuxieme etape (ou en ligne) , a soumettre ce 
film precurseur, a une operation d'etirage dans le sens 
longitudinal et/ou dans le sens transversal, a une 
temperature plus basse que celle du point de fusion du 

15 melange de polymeres, conduisant a la creation d'une 
multiplicity de pores ou de micro-trous. 

De tels pores (ou micro-trous) ont des diametres 
suffisamment petits pour empecher le passage des liquides, 
20 mais permettre le transfert de gaz (vapeur d f eau) a des 
vitesses de transmission allant de la plus moderee, 
jusqu'a tres elevee. 

Les caracteristiques affichees par de tels films bases su:: 
25 les polyolefines indiquent que procedes et matieres 
premieres jouent un role critique dans la determination de 
leurs proprietes finales : les micrographies par 
microscope electronique permettent d'illustrer par exemple 
les differences dans la forme et la dimension des pores 
30 des films etires uniaxialement ou biaxialement, ou encore 
dans I 1 apparition de micro-dechirures, et de souligne.r 
I'origine et la nature de l 1 apparition de dechirures. 

La methode analytique consistant a determiner la vitesse 
35 de transmission de la vapeur d f eau est un moyen pour 
mesurer la respirabilite du film, c'est-a-dire la masse ou 
le volume de gaz transfere a travers l ! epaisseur du film, 
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pour une unit 6 de surface et par unite de temps, dans des 
conditions environnementales bien definies. 

Mais, les films respirables et impermeables aux liquides, 
5 peuvent avoir une structure monocouche ou plus recemment 
multicouche. 

Les films monocouches microporeux sont bien connus dans le 
10 domaine des produits d' hygiene tels que les couches pou:: 
enfants, adultes incontinents ou les articles d '.hygiene 
feminine. lis sont utilises dans les structures de 
produits jetables, en association avec d'autres 
composants, particulierement en tant que film arriere. 

15 

Ces films monocouches peuvent etre fabriques pa:: 
extrusion, ou extrusion soufflee, d'un polymere charge 
af in de produire un film precurseur, suivi d'une operation 
d'&tirage de ce film precurseur selon une ou deux 

20 directions (biaxiallement) , puis d'une etape de 
stabilisation thermique, creant ainsi les micro-trous qui 
provoquent la respirabilite du film. De tels films peuvent 
egalement etre gaufres avant ou apres l 1 etape d f etirage. 
Lesdits films sont utilises en tant que tels, dans les 

25 produits d'hygiene mais peuvent etre egalement ' associes a 
un non tisse pour la meme application. 

Des exemples de tels films monocouches microporeux ont ete 
decrits dans plusieurs documents. 

30 

Le brevet US 4,829,096 decrit un film microporeux 
respirable et impermeable aux liquides, ainsi que son 
procede de fabrication. 

Ce procede consiste en la preparation d ! un melange? 
35 comprenant du polyethylene lineaire a basse densite et une 
charge minerale, et eventuellement d f un agent tensioactif, 
puis la formation d'un film precurseur par des moyens 
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connus, particulierement 1' extrusion monocouche, et enfin 
1' etirage du film precurseur (etirage mono- ou biaxial; 
afin de donner aii film son caractere microporeux . 

5 Les films ainsi congus trouvent leurs applications dans 
differents domaines, tels que les articles de loisirs, le;s 
vetements de sport, 1' habillement, les produits d'hygiene 
feminine, les couches jetables pour bebe, les produit.s 
sanitaires jetables pour adultes incontinents . . . 

10 

Le brevet EP 0232060 decrit aussi un processus de 
fabrication d'un film microporeux, permeable a la vapeur 
d'eau, mais impermeable aux liquides, selon differentes 
etapes, comprenant la preparation d f un melange comportant 

15 des polymeres olefiniques, (homo- et copolymeres) , et une 
charge minerale, I 1 extrusion du melange afin de realiser 
un film precurseur, le gaufrage dudit film precurseur,. 
puis son etirage selon au moins une direction monoaxiale. 
De tels films possedent une porosite due a la creation de 

20 micropores provoques lors de l'etirage du film, et 
resultant de la quantite et de la taille de la charge 
minerale, du taux d' etirage et d'autres facteurs maitrises 
ou non. Dans un autre mode de realisation, l'etape de 
gaufrage peut etre effectuee de nouveau apres, l ! §tirage. 

25 Le gaufrage est cense donner une plus grande porosite au 
film et lui apporter egalement un toucher plus doux. 

Le brevet WO9805501 decrit un film ayant une porosite 
(permeabilite) a la vapeur d'eau elevee, mais egalement 

30 dote d'autres proprietes inconnues de l'art tels que 
1'epaisseur extremement faible du film, permettant la 
legerete du film, aussi bien qu'un toucher plus doux pour 
ledit film. Ces performances sont rendues possibles par 
1' utilisation des polymeres de polyethylene d'origine 

35 metallocene. Ledit film est produit par 1' extrusion d f un 
melange forme de ces polyethylenes metallocenes et de 
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charges minerales, delivrant, comme precedemment decrit, 
un film precurseur soumis a une operation d' etirage selon 
au moins une direction. 

5 Les films multicouches microporeux sont egalement connus 
et peuvent etre utilises dans divers domaines 
d 1 application . 

Les films multicouches peuvent etre produits par une 
.10 extrusion prealable de chaque couche, suivie de leur 

assemblage par laminage, ou encore par coextrusion de 

differentes compositions polymeres pour former les 
- di.verses couches coextrudees, dont I'une au. moins .comporte 

une charge minerale, en creant un film precurseur 
15 multicouche. 

Ce film precurseur est alors soumis a une operation 
d' etirage selon au moins une direction, classiquement dans 
le sens machine, pour rendre microporeuse la couche 
20 contenant la charge minerale. 

Des exemples de tels films multicouches microporeux ont 
6galement ete decrits dans plusieurs documents . 

25 La demande de brevet WO 98/58799 decrit un film 

multicouche respirable obtenu par coextrusion suivie d f une 

action d' etirage, qui se compose de au moins. trois 
couches, ces au moins trois couches, etant : 

30 - une couche centrale en polyolefine chargee, rendue 
microporeuse lors de 1' etirage, 

- deux couches externes, de part et d'autre de la couche 
centrale, composees de polymeres et/ou copolymeres 
35 polaires, c'est-a-dire hydrophiles, naturellement 

permeables a la vapeur d'eau, l'epaisseur des couches 
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externes etant faible, d'au plus 2 urn, alors que 
l'etancheite des films aux liquides est assuree, pour 
l f essentiel, par la couche centrale en polyolefine 
chargee . 

5 

La demande de brevet WO 99/294 99 decrit egalement un filia 
multicouche respirable, obtenu par coextrusion suivie 
d'une action d'etirage, qui se compose d f au moins deux 
couches, qui sont : 

10 

- une couche formee d'un polymere ou copolymere 
hydrophile non charge, choisi dans le groupe des 
polyamides, polyesters, polyurethanes, ayant capacite a 
transmettre la vapeur d f eau, cette couche devenant 

15 centrale dans une configuration a trois couches ; 

- au moins une autre couche, dite de peau ou externe, 
formee d'une polyolefine chargee rendue microporeuse 
lors de l f action d'etirage, l'etancheite du film aux 

20 liquides etant assuree par la couche formee de 
polymeres et/ou copolymeres hydrophiles non charges. 

La demande de brevet WO 97/04955 decrit aussi un film 
multicouche respirable obtenu par coextrusion de cinq 
25 couches ayant la structure "c"-"A"-"B"-"A"-"C M , suivie 
d'une action d'etirage, ces diverses couches etant : 

- la couche centrale "B" formee pref erentiellement d'une 
polyolefine chargee, rendue microporeuse lors de 

30 1' action d'etirage, 

- les deux couches "C" externes, formees de polymeres ou 
copolymeres hydrophiles, ayant capacite naturelle a 
transmettre la vapeur d'eau, 

35 
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- les deux couches "A" intermediaires, qui sont des 
couches de liaison entre les couches "B" et "C", ces 
couches "A" etant formees d'une composition polymere 
compatible avec celles des autres couches. 

5 

Cependant, tous ces procedes monocouche ou multicouche qnt 
en commun une caracteristique genante, qui apparait de 
plus en plus dans les films microporeux, concus 
actuellement pour etre de plus en plus minces. Cetto 
10 specif icite consiste en l 1 apparition de la perte de la 
propri6t6 M d' impermeabilite aux liquides". 

Des micro-dechirures dudit film microporeux peuvent en 
effet apparaitre lors d'un etirage important. De tels 

15 accidents,, meme limites a des zones specif iques du film 
respirable, sont genants> car le film respirable ne 
poss^de plus sa propriete de barriere absolue aux 
liquides. Les accidents de micro-d6chirures se produisent 
aussi bien sur des films monocouches que sur des films 

20 multicouches, car, dans ce dernier cas, ces accidents se 
produisent dans la couche centrale qui est generalement la 
couche chargee rendue microporeuse par etirage et se 
propagent dans l'epaisseur du film, les couches externes,- 
trop fines, n'ayant pas la resistance mecanique, suffisante 

25 pour s'opposer a la pression hydrostatique resultant de la 
micro-dechirure de la couche centrale. 

Bien qu'il existe des procedures de controle de la qualite 
qui peuvent etre mises en place et qui peuvent detecte:: 
30 ces micro-dechirures, ces procedures sont coQteuses et non 
pertinentes a 100%. 

De telles micro-dechirures peuvent etre provoquees par une 
charge particulaire de taille trop importante ou par de:5 
35 agglomerats de particules, ou bien par la presence d'un 
"gel" forme de particules de polymere reticule, creo 



WO 01/83210 PCT/FR01/01351 

-9- 

durant la fabrication du film ou deja present dans le 
polymere avant sa mise en oeuvre. Les "gels" peuvent avoir 
egalement d f autres origines comme, par exemple, des 
contaminations croisees entre des polymeres d' indices de 
5 fluidite differents. 

La formation de "gels" est un phenomene connu qui est : 

- propre aux producteurs de polymere, 

10 

- ou qui se produit dans l'extrudeuse lors de 
l 1 extrusion. Ce phenomene n f est pas entierement: 
maitrise a ce jour, meme par les hommes de metier les 
plus avertis. 

15 

Les micro-dechirures peuvent egalement etre provoquees par 
des bulles gazeuses plus ou moins grandes, presentes dans 
le film precurseur, en raison d T emissions gazeuses (meme 
minimes) qui se produisent pendant l f extrusion, ou d'air 
20 initialement present, piege dans la matiere extrudee. 

L' apparition de bulles gazeuses pendant le procede 
d 1 extrusion est souvent due : 

25 - a une temperature trop elevee qui altere plus ou moins 
la matiere polymere avec emission de matieres 
volatiles, 

- ou encore a la vaporisation de liquides presents en 
30 quantite minime dans la matiere polymere fondue, 

- ou enfin, resulte de l'air inclus initialement dans la 
matiere polymere et libere au cours de l 1 extrusion, 

35 Lors de l 1 operation d'etirage du film, ces bulles gazeuses 
deviendront des volumes gazeux de forme sensiblement 
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ellipsoldale et provoqueront au mieux un amincissement du 
film et au pire une dechirure totale du film. 

Plus precisement, selon la charge particulaire utilis6e, 
5 la dimension des particules de cette charge, la dispersion 
de ces particules dans la matiere polymere, il existe un 
risque de voir le film etire etre non seulement 
microporeux a la vapeur d'eau mais devenir permeable au:< 
liquides, en raison de la creation de pores de diametre 
10 trop important et de micro-dechirures . . 

Objectifs de 1 'invention 

D6s lors, l 1 invention poursuit un certain nombre 
15 d'objectifs, pour eliminer les inconvenients precites. 

Tout au long de la description de l'objet de 1' invention, 
la permeabilite du film aux gaz en general s'exprimera par 
la permeabilite dudit film a la vapeur d'eau. 

20 

Un premier objet de l f invention est de. creer une methode 
de fabrication d'un film a impermeabilite renforcee, voire 
totale, aux liquides et permeable a la vapeur d'eau, qui 
opere a des vitesses de production elevees et qui utilise 
25 des polyolefines comme matieres constitutives des diverse;; 
couches . 

Un autre objet de 1' invention est de creer ladite methode 
de fabrication d^un film a impermeabilite renforcee aux 
30 liquides mais permeable a la vapeur d'eau, reduisant la 
quantite de defauts du film, sources de perte de 
1 ' impermeabilite . 

Un autre objet de 1' invention est de creer ladite methode 
35 de fabrication d'un film, a impermeabilite renforcee aux 
liquides mais permeable a la vapeur d'eau, utilise en tant 
que tel, ou associe a une architecture multicouche par un 
procede de coextrusion ou autre. 
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Un autre objet de 1 ? invention est de creer ladite methode 
de fabrication d'un film, a impermeabilite aux liquides, 
mais permeable a la vapeur d'eau, grace a des surfaces 
5 specif iques, afin d'incorporer des moyens d' adhesion pour 
1' assemblage ulterieur dudit film multicouche impermeable 
aux liquides et permeable a la vapeur d'eau avec d'autres 
structures, telles que du tissu non tisse par exemple, 

10 Un autre objet de 1' invention est d'optimiser la vitesse 
de transmission de la vapeur d'eau pour la structure 
finale, tout en renforgant 1 1 impermeabilite du film aux 
liquides. 

15 Un autre objet de l r invention est de creer ladite methode 
de fabrication d'un film permeable a la vapeur d'eau 
d'epaisseur reduite, d'apres les exigences du marche, et 
sans perte de sa propri6te d' impermeabilite aux liquides. 

20 Un autre objet de l f invention est de realiser, seion 
ladite methode, un film mince, a impermeabilite renforcee 
aux liquides et permeable a la vapeur d'eau, resistant 
cependant suffisamment a la dechirure, qui puisse etre 
utilise en tant que tel comme film arriere des couches 

25 pour enfants, pour adultes incontinents et des articles 
d' hygiene feminine, ou assemble par laminage a un tissu 
non tisse, le produit lamine en resultant etant utilise 
comme film arriere des couches pour enfants, pour adultes 
incontinents et des articles d f hygiene feminine, ou bien 

30 encore associe a une architecture multicouche par un 
procede de coextrusion ou autre, utilise en tant que tel 
comme film arriere des couches pour enfants, pour adultes 
incontinents et des articles d f hygiene feminine, ou 
assemble par laminage a un tissu non tisse, le produit 

35 lamine en resultant etant utilise comme film arriere des 
couches pour enfants, pour adultes incontinents et des 
articles d' hygiene feminine, aussi bien que pour des 
vetements jetables ou que des films destines a des 
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applications relatives au batiment/ pour les films 
d'epaisseur plus importante. 

Sommaire de 1 1 invention 

5 

Les objectifs precedemment cites peuvent etre atteints en 
mettant en oeuvre le procede selon 1' invention. 

Ainsi, l f invention concerne un procede de fabrication d'un. 
10 film polyolef inique multicouche, ayant simultanement les 
propri6tes d'etre permeable a la vapeur d'eau, et d 1 avoir 
une impermeabilite renforcee, voire totale, aux liquides,. 
ce procede comprenant les etapes de : 

15 - coextrusion a partir d'une . f iliere de melanges de 
polymeres et/ou copolymeres polyolef iniques dont l f un 
au moins contient des charges minerales, formant un 
film precurseur ; 

20 - l'etirage du film precurseur pour former un film 
multicouche respirable, 

caracterise en ce que ledit film precurseur est un film 
multicouche de base, comportant au moins deux couches 
25 contigues de meme composition polyolef inique, ayant au 
moins la structure "B"-"B" . 

I 1 invention concerne aussi un procede de fabrication d T un 
film polyolef inique multicouche, ayant simultanement les 
30 proprietes d'etre permeable a la vapeur d'eau, et d f avoir 
une impermeabilite renforcee, voire totale, aux liquides,- 
ce procede comprenant les etapes de : 

- coextrusion a partir d'une f iliere de melanges de 
35 polymeres et/ou copolymeres polyolef iniques dont l'un 
au moins contient des charges minerales, formant un 
film precurseur ; 
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- l'etirage du film precurseur pour former un film 
multicouche respirable, 

caracterise en ce que ledit film precurseur est un film 
5 multicouche de base, comportant au moins deux couches 
contigues de merae composition polyolef inique, ayant au 
moins la structure "B"-"B", associe a au moins une autre 
couche de composition differente des au moins deux couches 
contigues "B"-"B". 

10 

L' invention concerne un procede de fabrication d'un film 
polyolef inique a structure multicouche par coextrusion, 
ayant simultanement les proprietes d'etre permeable a la 
vapeur d'eau, et d 1 avoir une impermeabilite renforcee, 
15 c'est-a-dire ne presentant aucune perte de sa propriete de 
permeabilite aux liquides, cette methode comprenant les 
etapes de : 

- coextrusion a partir d'une filiere, d'au moins deux 
20 couches contigues de meme composition polyolef inique 

comprenant des charges minerales formant un film de 
base multicouche ayant au minimum la structure suivante 
: "B"- ,f B ,f , avec au moins une couche possedant une autre 
propriete specifique pour former un film precurseu:: 
25 d'au moins trois couches ayant au minimum la structure 

suivante "A"-"B"-"B" ou "C"-"B"-"B ,r oil "A" est une 
couche de peau specifique, "B" est une couche de base 
et "C" est une couche de peau/d 1 adhesion specifique ; 

30 - I'etirage du film precurseur multicouche pour former le 
film multicouche permeable a la vapeur d'eau sans perte 
de sa propriete d' impermeabilite aux liquides. 

L' invention concerne egalement un film mince a 
35 structure multicouche, permeable a la vapeur d f eau sans 

perte de sa propriete d f impermeabilite aux liquides, 
utilise aussi bien seul qu 1 assemble par laminage avec 
un tissu non tisse, comme film arriere pour les 
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articles sanitaires jetables, pour enfants, pour 
adultes incontinents et pour les articles d'hygiene 
feminine, ou les vetements. 

5 Description detaillee de l f invention 

Selon 1' invention, l'etape d 1 extrusion, au cours de 
laquelle est forme, le film precurseur, comprend la 
coextrusion simultanee d'au moins deux couches 
10 contigues de meme composition, ayant la structure 
minimum ,, B"-"B", representant au plus 100% de 
l'epaisseur totale du film. 

Selon l'invention egalement, l'etape d'extrusion, au 
15 cours de laquelle est forme le film de base "B"-"B" / 
peut comprendre la coextrusion simultanee d'au moins 
trois couches, dont deux couches au moins "B ,, - I, B" son-: 
contigues et de meme composition, la au moins troisieme 
couche, de composition differente des couches contigues 
20 "B"-"B M , etant choisie parmi les couches "A" et "C" . 

Les epaisseurs des differentes couches s'expriment en 
pourcentage de l'epaisseur totale du film multicouche 
respirable, et sont les suivantes : 

25 

pour les couches de base contigues "B ,! -"B", d'environ 
40. % a environ 95 % d'epaisseur cumules des deux 
couches, 

pour l ! au moins troisieme couche, l'epaisseur varie 
30 entre 5 % et 60 % de l'epaisseur totale du film 

respirable . 

Lorsque le film respirable comprend au moins quatre 
couches, parmi lesquelles deux couches "B ,, - ,, B", les 
35 deux autres couches etant choisies parmi les couches 

f, A" et ,r C", le film de base ,, B"-"B" a la meme epaisseur 
que precedemment decrite, alors que les couches "A" ez 
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"C" ont chacune une epaisseur variant d' environ 5 % a 
environ 30 % de 1' epaisseur totale du film respirable. 

Lesdites couches "A", "B" et "C" sont entieremen-. 
5 composees de polymeres polyolef iniques, l'elastomere 
entrant dans la composition de certaines couches, etan~ 
lui-meme choisi pref erentiellement parmi ceux d'origine 
olef inique . 

10 Couches de base contigues "B"-"B" 

Les couches de base contigues "B"-"B M , selon 
1' invention qui sont coextrudees et rendues 
microporeuses par etirage, sont formees d'au moins un 
15 homopolymere et/ou un copolymere polyolef inique et d'au 
moins une charge particulate, et eventuellement d'un 
ou de plusieurs elastomeres generalement a base de 
polyolef ine . 

20 Ces homopolymeres ou copolymeres sont choisis dans le 
groupe comprenant les polyethylenes homo et/ou 
copolymeres, pref erentiellement les polyethylenes 
lineaires a basse densite et/ou des polypropylenes homo 
et/ou copolymeres. 

25 

Quand des polyethylenes, homo ou copolymeres 
polymerises a haute pression, ou des polyethylenes a 
haute densite et basse pression sont utilises, ils sont 
choisis parmi ceux ayant une densite comprise dans 
30 l'intervalle 0,915 a 0,965 (norme ASTM 1505), ez 

pref erentiellement dans l'intervalle de plus basse 
densite de 0,915 a 0,935. 

Quant aux polyethylenes lineaires a basse densite, ils 
35 ont une densite comprise entre 0,890 et 0,940 ez 

peuvent etre choisis dans le groupe des copolymeres 
d' ethylene et de comonomeres alpha olefiniques tels que 
ceux en C4 a C10, pouvant etre obtenus par exemple par 
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polymerisation catalytique en presence d'un catalyseur, 
tel qu f un metallocene ou selon cTautres modes. Ces 
comonomeres en C4 a CIO sont choisis, de preference, 
dans le groupe comprenant le butene-1, le pentene-1, 
5 l'hexene-1, le 4-methylpentene-l, l'heptene-l, e: 

l'octene-l. 

Les polymeres de propylene homo ou copolymeres ihcluen - : 
des homopolymeres de propylene, des copolymeres de 

10 propylene avec de 1' ethylene, des copolymeres de 
propylene avec des comonomeres alpha olefiniques en CM 
a CIO. Pour' les copolymeres de propylene, un ou 
plusieurs comonomeres alpha olefiniques peuvent etre 
utilises. Les copolymeres de propylene alpha-olef inique 

15 peuvent avoir une teneur en alpha define comprise 
entre 0,1 % et 40 % en poids, et de preference encore 
de 1 % a 10 % en poids. 

Lorsque des copolymeres de polypropylene sont utilises, 
20 ils sont pref erentiellement choisis dans le groupe des 

copolymeres d 1 ethylene-propylene. 

Les polymeres et/ou copolymeres des couches de base 
contigues "B"-"B fr sont choisis de telle mariiere que 
25 l f indice de fluidite soit compris entre 0,2 

15,0 g/10 ihin, mesure selon les references d'une charge 
de 2,16. kg, d'une temperature de 190°C pour les 
polyethylenes et 230°C pour les polypropylenes avec un 
orifice standard (norme AS TM D 1238). 

30 

Pour le procede par coulee (cast process), l'indice de 
fluidite peut varier de 0,8 a 15,0 g/10 min, et pour le 
procede de soufflage (blown process) de 0,2 a 10,0 g/10 
min. 

35 

Toutefois, les couches de base contigues ,, B"-"B" son: 
de preference fabriquees a partir d ! un polyethylene 
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lineaire a faible densite (copolymeres d' ethylene ez 
d' alpha-olef ine) . 

Tous ces polymeres ou copolymeres peuvent etre formules 
avec des agents glissants et des agents antibloquants.. 
de meme qu'avec des agents antioxydants e*: 
stabilisants . 

Les couches de base contigues "B"-"B" selon l f invention 
contiennent egalement au moins une charge particulaire 
a raison de 30 % a 80 % en poids et pref erentiellemen~ 
de 40 % a 55 % en poids du cumul de ladite charge 
particulaire et de la matiere polymere. 

Ces charges particulaires connues dans l'etat de la 
technique, peuvent provenir de tous materiaux 
organiques ou inorganiques ayant une faible affinite 
pour l ! eau naturellement ou par un traitement approprie 
et une rigidite par opposition a l 1 elasticity de la 
matiere polymere. 

Les charges particulaires organiques peuven*: 
comprendre, par exemple, des polymeres avec un hau~ 
point de fusion et/ou a haute viscosite et dont les 
particules ont une taille compatible avec l'etape 
d ! etirage du procede. De tels polymeres sont, par 
exemple, des polyethylenes , des polypropylenes, des 
polyamides, des polyesters, des polyurethanes a haute 
densite et de poids moleculaire extremement eleve. 

Les charges particulaires inorganiques peuvent 
comprendre des sels de metaux, tels que du carbonate de 
baryum ; du carbonate de calcium ; du carbonate de 
magnesium ; du sulfate de magnesium ; du sulfate de 
baryum ; du sulfate de calcium, des hydroxydes de 
metaux, tels que I'hydroxyde d ! aluminium ; l ! hydroxyde 
de magnesium, des oxydes de metaux, tels que de l'oxyde 
de calcium ; de l'oxyde de magnesium ; de l ! oxyde de 
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titane / du dioxyde de titane et de l f oxyde de zinc, ou 
d'autres mat6riaux particulaires, tels que I'argile, du 
kaolin, du talc, de la silice, de la terre a diatomees.. 
de la poudre de verre, de mica, d' aluminium et des 
5 zeolites. 

Les charges particulaires inorganiques son: 
pr6f 6rentiellement choisies dans le groupe constitue 
par le carbonate de calcium, le sulfate de baryum, la 
10 silice, l'alumine, le kaolin, et le talc. 

Le carbonate de calcium est particulierement prefere en 
raison de son cout economique, de sa blancheur, de son 
inertie et de sa disponibilite . 

15 

Les charges particulaires inorganiques (telles que le 
carbonate de calcium) peuvent etre trait^es en surface 
pour les rendre hydrophobes, et pour ameliorer la 
liaison de la charge avec le polymere. Un revetemen': 
20 prefere est l'acide stearique reagissant avec le 
stearate de calcium qui est utilise dans 
1 1 alimentation. Mais, d'autres revetements son": 
possibles. 

25 II peut etre souhaitable de traiter en surface de.-s 

charges inorganiques pour une dispersion optimale dans 
la matiere polymere, et pour eviter toute agglomeration 
(pouvant former un agregat particulaire provoquant la 
creation de trous durant l'operation d'etirage). On 

30 peut realiser ceci grace a un traitement de surface ou 

en incorporant dans la matiere polymere un agent de 
dispersion tel que des phosphates d ! alkyle, des 
phosphonates d'alkyle, des sulfates d ! alkyle, des 
sulfonates . d'alkyle, ou analogues (eventuellemen: 

35 oxyethylees) . 

Bien que la quantite de charges particulaires 
introduite dans les couches de base contigues ,t B ,, - ,, B'' 
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ait ete anterieurement mentionnee, il est souhaitable 
de preciser les raisons des limites en pour cent en 
poids deja evoquees. 

5 En effet, la quantite de charges particulaires ajoutee 
aux polyolefines depend des proprietes souhaitees pour 
le film respirable, qui doit posseder entre autres une 
bonne resistance a la dechirure, une vitesse de 
transmission de vapeur d'eau suffisante et une 

10 elasticity egalement suffisante. Cependant, il apparair 

qu'un film ne peut pas etre suffisamment respirable 
quand il est fabrique avec une quantite de charges 
inferieure a environ 30 % en poids de la composition 
polyolef ine-charges . Ainsi, la quantite minimum de 30 -i 

15 en poids de charges est necessaire pour assurer la 

creation d'une microporosite utile du film lors de 
l'etirage. De plus, il apparait que les films ne 
peuvent pas etre mis en ceuvre avec une quantite de 
charges superieure a environ 80 % en poids de la 

20 composition polyolef ine-charges car des quantites plus 

importantes de charges peuvent causer des problemes 
lors du melange et provoquer des pertes signif icatives 
de resistance pour le film respirable final. 

25 C'est pourquoi, la quantite de charges particulaires 

entrant dans la composition des couches selon 
1' invention est comprise entre environ 30 % et 80 % en 
poids, par rapport au cumul de la matiere polymere e - : 
de la charge. 

30 

Les diametres moyens des charges particulaires mises en 
ceuvre dans l f invention sont choisis entre 0,5 et 5 
microns, et de preference entre 0,8 et 2,2 microns pour 
les couches de base contigues "B ,, -"B" / pour des films 
35 ayant une epaisseur comprise entre 20 et 100 microns 

avant etirage. 
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Les matieres polyolef iniques selon 1 1 invention et les 
charges mises en oeuvre dans cette invention peuven: 
etre m61angees de differentes manieres connues. 

5 Selon l 1 invention, les elastomeres mis eri oeuvre dans 

les couches de base contigues "B"-"B ,f , sont choisis 
dans le groupe constitue par les caoutchoucs ethylene- 
propylene (EPR) , . caoutchoucs modifies ethylene- 
propylene-diene (EPDM) , styrene-butadiene-styrene 

10 (SBS) , styrene-ethylene-butadiene-styrene (SEBS) , 

caoutchoucs styrene-butadiene (SBR) , eventuellemen*: 
reticules partiellement ou totalement, styrene- 
isoprene-styrene (SIS), caoutchoucs butyle (BR), 
caoutchoucs nitrate-fuel (NBR) , caoutchoucs hydrogeno- 

15 nitrile-butyle et acetate polyvinyle ; ou utilises 

conformement avec un melange, (soit dans un reacteur ou 
par extrusion), de polyethylene et/ou de propylene 
semi-cristallin avec au moins un autre elastomere, tel 
que par exemple du polyethylene/caoutchouc ethylene- 

20 propylene (PE/EPR) , du polyethylene/caoutchouc "modi fie 
ethylene-propylene-diene (PE/EPDM) . II est egalemen*: 
possible que la fraction elastomerique soi*: 
partiellement ou completement reticulee, ou appartienne 
au groupe des polypropylenes (homopolymeres) avec des 

25 blocs amorphes et semi-cristallins et des m copolymeres 

de propylene/ethylene ou alpha-olef ine avec des blocs 
amorphes et semi-cristallins . 

Tous ces polymeres ou copolymeres peuvent etre formulas 
30 par introduction de divers agents, tels que des agents 
glissants et antibloquants, des agents antioxydants e*: 
stabilisants . 

Selon 1' invention, le film de base "B"- ,, B" peut etre 
35 utilisee pour recycler les dechets des materiaux 

multicouches recuperes dans le procede, avant etirage 
ou apres etirage, ou potentiellement apres les etapes 
d f assemblage . La quantite de materiaux recycles dans la 
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couche centrale M B" peut varier de 0 a 50 % en poids, 
et est preferentiellement comprise entre 0 et 25 % en 
poids . 

Association du film de base "B"-"B" avec d'autres 
couches par un precede de coextrusion 

Comme mentionne precedemment, selon 1 ? invention. 
I'etape de coextrusion durant laquelle est forme le 
film precurseur de base f, B"-"B ,, / peut comprendre la 
coextrusion simultanee d'au moins trois couches, avec 
au moins deux couches contigues et de mime composition., 
ayant au moins la structure ,, B"-"B", et une autre 
couche au moins, de composition differente des couches 
"B", pouvant etre choisie parmi les couches "A" et "C", 
dites couches specif iques. 

Cette autre couche specif ique I'est de la propriety 
qu'elle possede, portant par exemple sur le toucher, 
1' adhesion, les conditions d' assemblage, la 
respirabilite, la capacite a ameliorer les performances 
d ? extrusion par rapport aux problemes lies a la 
f iliere • 

L' evolution actuelle des marches conduit a des 
exigences plus f onctionnelles pour de tels films 
respirables, impermeables aux liquides, comprenant un 
revetement doux au toucher et une capacite a etre 
assembles avec les tissus non tisses. Comme dans la 
plupart des cas, les films microporeux ont une capacite 
extensible modeste et une resistance assez faible a la 
dechirure, ils sont souvent combines avec un autre 
substrat (qui peut etre par exemple un tissu non 
tisse) . 

La couche de peau specifique "A" microporeuse selon 
1* invention est formee d'au moins un copolymers 
polyolef inique ayant un module E inferieur a 50 rnPa 
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(ASTM 882) . Ce copolymere . est choisi dans le groupe 
form§ par les copolymeres polaires a base d'ethylene 
et/ou les polymeres polyolef iniques greffes. 

5 De tels copolymeres polaires et polymeres 
polyolef iniques greffes mettent en evidence des niveaux 
de cristallinite differents, de ceux des versions 
homopolymeres : ils presentent des proprietes de 
transfert de la vapeur d'eau plus importantes et des 
10 proprietes de douceur au .toucher ameliorees pour la 
couche de peau consideree "A". 

La permeabilite aux gaz'et a la vapeur d'eau de ladite 
couche specif ique "A" est mesuree par la vitesse de 
15 transmission de vapeur d'eau (exprimee en g/m 2 /24 
heures a une temperature donnee et une humidite 
relative donnee, par exemple a 38°C et 90 % pour une 
epaisseur donnee).. 

20 Les proprietes de douceur au toucher sont mesurees 
(selon le test tactile ASTM D882) par un module E qui 
doit etre inferieur a 50 mPa. 

Le copolymere ethylenique polaire mis en ceuvre dans la 
25 realisation de la couche specifique "A" est un 

copolymere compose d 1 ethylene et d'au moins un 
comonomere a caractere polaire choisi dans le groupe 
constitue par la famille des esters vinyliques, par la 
famille des . acides et esters acryliques e: 
30 methacryliques . 

D'une maniere pref erentielle, le comonomere polaire 
peut etre choisi dans le groupe constitue par .1* acetate 
de vinyle, le propionate de vinyle, l'acide acrylique.. 
35 l'acide methacrylique et leurs esters tels que les 

acrylates ayant 4 a 8 atomes de carbone tels que 
l'acrylate de methyle, l'acrylate d^thyle, I'acrylate 
de n-propyle, l'acrylate d' isopropyle, l'acrylate de n- 
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butyle, l'acrylate t-butyle, l'acrylate d'isobutyle e~ 
les methacrylates ayant 4 a 8 atomes de carbone, tels 
que methacrylate de methyle, methacrylate d'ethyle. 
methacrylate de n-propyle, methacrylate d 1 isopropyle , 
5 methacrylate de n-butyle, methacrylate de t-butyle e~ 
le methacrylate d f isobutyle. Un ou plusieurs de ces 
comonomeres peuvent etre utilises simultanement . 

Les copolymeres d 1 ethylene et d ! au moins un comonomere 
10 polaire sont formes d'au plus 30 % en poids de 
comonomere. Une teneur en comonomere superieure a 30 'b 
en poids, copolymerise avec de l f ethylene, engendre des 
problemes d'odeur et d' adhesion. 

15 Les copolymeres d T ethylene et d f au moins un comonomere 

polaire doivent avoir un indice de fluidite compris 
dans I'intervalle de 1 a 15 g/10 min dans des 
conditions standard (MFI norme ASTM D 1238 - 2,16 kg - 
190°C) . 

20 

Les polymeres polyolef iniques greffes mis en ceuvre dans 
la realisation de la couche specifique "A" peuvent etre 
fabriques par greffage chimique au moyen d'acide 
acrylique, d'acide methacrylique, d ? anhydride maleic e~ 
25 d'acrylates et methacrylates d f alkyle dans lesquels 

l'alkyle est une chaine hydrocarbonee de CI a C8. 

L' indice de fluidite de tels polymeres greffes se situe 
dans le meme intervalle que les copolymeres polaires 
30 mentionnes precedemment . 

Tous ces polymeres ou copolymeres peuvent contenir des 
agents glissants et antibloquants aussi bien que des 
agents antioxydants et stabilisants . 

35 

Selon I 1 invention, la couche de peau/d ! adhesion 
specifique "C" qui va devenir microporeuse lors de 
l'etirage, comprend au moins, un agent liant d 1 adhesion 
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et/ou un homopolymere et/ou un copolym^re 
polyol£f inique thermoplastique et une charge 
particulaire . 

5 Ces polymeres polyol6f iniques sont choisis dans le 
groupe qui comprend des polyethylenes, et de preference 
des polyethylenes lineaires a basse densite et/ou des 
polypropylenes et/ou des copolymeres d 1 ethylene- 
propylene et d 1 ethylene et d' alpha define. 

10 

Les composants polyblef iniques homopolymere s et/ou 
copolymeres de la couche de peau/d' adhesion specif ique 
"C" microporeuse sont des polyethylenes lineaires a 
basse densite, de densite comprise entre 0, 880 e*: 

15 0,940, des copolymeres. d' ethylene et de comonomeres 

alpha-olef iniques, tels que ceux en C4 a C1.0 et/ou un 
polyethylene r§ticule a haute pression de densite 
comprise entre 0,915 et 0,965, et de preference entre 
0,915 et 0,935 et/ou un polypropylene, et un copolymere 

20 de propylene et d' ethylene choisi de preference dans un 

groupe de copolymeres bloc aleatoires. 

Selon l 1 invention, 1 1 agent adhesif /liant present 
uniquement dans la couche de peau/d' adhesion specif ique 
25 "C" est choisi dans le groupe des copolymeres 

d ! ethylene et de comonomeres polaires ou non polaires.. 
des copolymeres de propylene et de comonomeres polaires 
ou non polaires et/ou des homopolymeres ou copolymeres 
(a base d' ethylene ou de propylene) greffes. 

30 

Les copolymeres non polaires peuvent etre choisis dans 
le groupe des elastomeres, precedemment decrit pour les 
couches de base contigues "B"-"B". L'agen*: 
adhesif /liant est introduit dans la. composition de 
35 ladite couche a raison de 2 % a 20 % et de preference 

de 5 % a 15 % en poids. 
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Quant aux copolymeres polaires ils peuvent etre choisis 
dans le groupe precedemment decrit pour la couche de 
peau specif ique "A". 

5 La couche de peau/d' adhesion specif ique "C" selon 
l f invention comprend de 30 % a 80 % en poids et de 
preference de 45 % a 55 % en poids de charges 
particulaires . 

10 Ces diverses charges mentionnees anterieurement pou:r 
les couches de base contigues "B"-'^ 11 comprennent les 
charges organiques et minerales mais sont choisies de 
preference dans le groupe des charges minerales 
comprenant le carbonate de calcium, le sulfate de 

15 baryum, la silice, l'alumine, le kaolin, le talc e"; 
tres pref erentiellement le carbonate de calcium. Les 
diametres moyens des charges particulaires sont choisis 
entre 0,2 et 3 microns, et de preference entre 0,8 ez 
1,5 microns pour la couche de peau/d' adhesion 

20 specif ique "C" , afin de renvoyer la jauge mince a 

l'extremite de ladite couche specif ique "C" . 

Comme decrit precedemment, la charge minerale peut etre 
traitee en surface ou associee a un agent de 
25 dispersion. 

L'ajout de Ti0 2 blanc (ou d'autres pigments) es~ 
possible dans n ! importe quelle couche "A", "B" ou "C". 

30 Tous ces polymeres peuvent etre formules selon des 

methodes connues pour une stabilisation thermique 
amelioree. 

Procede de coextrusion et methode de fabrication du 
35 film respirable multicouche 

Le film precurseur multicouche de base est coextrude 
dans une filiere, dans le cadre d'un procede par 
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coulee, et est fixe sur le rouleau de ref roidissemerr: 
. au moyen d'une boite a vide et/ou d'une lame d'air. Le 
film precurseur multicouche de base est par la suite 
rechauffe et 6tire entre au moins deux systemes de 
5. rouleaux (primaire et secondaire) d' etirage . . Une etape 
de stabilisation thermique peut etre integree dans la 
chaine de fabrication, afin de liberer les tensions 
creees dans le film lors de 1* etape d' etirage. 

10 Lorsque le film precurseur de base comportant au moins 

deux couches contigues "B"-"B" est associe a au moins 
une autre couche, on utilise et conduit de la meme 
maniere le procede de coextrusion. 

15 Une etape d ! impression ulterieure et une etape de 

gaufrage du film peuvent egalement exister dans le 
cadre de l 1 invention. 

Procede de coextrusion / film par coulee 

20 

Comme precedemment evoque, le procede consiste : 

- a coextruder simultanement au moins un film 
precurseur de base a au moins deux couches a partir 

25 d'une filiere, alors que ledit film precurseur 

multicouche de base peut etre associe, lors de la 
coextrusion, a au moins une autre couche . de 
composition differente, avec la structure suivante : 
»A ,, -"B"-"B ,, / "C"- ,f B ,, -"B ,, / » B ,r - ,, B ,, -"B" ou au moins 

30 quatre couches dont les structures peuvent etre "A" — 

»B"_"b"-»a", "C"-"B , '-"B"- ,, C" / " A 11 - " B 1 1 - " B " - " C " , ou "A' 1 
est une couche de peau specifique, "B"-"B" est le 
film de base, et "C ,f est une couche de 
peau/d 1 adhesion ; 

35 

- et a etirer par la suite ledit film precurseur 
multicouche coextrude, pour former ainsi le film 
multicouche respirable, en creant des micro-porosites 
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dans la couche centrale et dans les couches de peau, 
etant entendu que le procede d'etirage est conduit e*: 
les diverses couches sont formulees pour permettre la 
creation de la micro-porosite qui permet le passage 
5 de vapeur d'eau mais qui empeche completement le 

passage des liquides. 

L' association du film de base comportant au moins deux 
couches contigues "b ,, -"B" a au moins une autre couche 
10 peut etre aussi conduite par d'autres procedes connus, 

comme 1 1 extrusion-laminage, en ligne ou lors d'une 
autre etape. 

Des methodes conventionnelles de fabrication de films 
15 multicouches ou de feuilles peuvent etre facilemen~ 
modifiees, pour permettre la mise en ceuvre de 
l 1 invention. Ainsi, le film multicouche peut etre 
realise en utilisant une chaine de coextrusion pour un 
film mince par coulee (cast film), ou une chaine de 
20 coextrusion pour un film souffle (blown cast) . 

Quand il s'agit du procede de coextrusion du film par 
coulee, la temperature de fusion de la matiere polymere 
peut etre reglee entre environ 200°C et 250°C. 

25 

Selon la presente invention, le film precurseur de base 
peut etre coextrude et fixe comme precedemment evoque 
au rouleau de ref roidissement au moyen d f une lame d ! ai:r 
et/ou une boite a vide. Le film multicouche precurseur 
30 est rapidement refroidi. La temperature du film 
precurseur de base, en quittant le rouleau de 
ref roidissement, est reglee entre 15°C et 60°C. 

Procede de coextrusion d'un film souffle (blown cast) 

35 

Le film precurseur de base peut egalement etre fabrique 
sur une chaine de coextrusion de film souffle. Le 
polymere fondu est extrude a travers une filiere 
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multicouche annulaire, puis souffle en une bulle qui 
est refroidie par de l'air dirige a travers un anneau 
d 1 air . 

5 La temperature de fusion de la matiere polymere peu*: 
etre regime entre 150°C et 240°C. 

La hauteur de la chaine de ref roidissement (la chaine 
de ref roidissement correspond au changement de brume 
10 seche resultant de la solidification du polymere fondui 
est un parametre important a controler. Cette hauteur 
de la chaine de ref roidissement est normaleraent reglee 
entre 10 et 80 cm de la surface de la filiere. 

15 Le rapport de soufflage correspondant au rapport entre 
le diametre des bulles et le diametre de la filiere es. 
un autre parametre du procede a controler : ce rapport 
de souf f lage controle 1 1 orientation de la direction 
croisee. Ce rapport de soufflage varie normalemen- 

20 d 1 environ 1,5 a 4,0. 

La bulle est ensuite pliee pour former un film pla*: 
couche et enroule sur un rouleau ou fendu et enroule 
sous la forme de deux rouleaux separes. 

25 

La vitesse de la chaine est comprise entre 20 et 150 
m/min pour un film precurseur de 100 a 20 microns.- 

Par la suite, le film precurseur de base est etire, de 
30 maniere similaire a l'etape decrite dans la technologie 
d 1 extrusion d'un film multicouche par coulee. 

Comme anterieurement . mentionne, un objet de l 1 invention 
est d'eliminer par degazage au cours de l 1 extrusion les 
35 matieres volatiles et l'humidite presentes qui, sou:5 

l f effet de la chaleur peuvent etre liberees et peuven - : 
provoquer une perte d 1 impermeabilite aux liquides par 
la formation de vide. 
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L'etape de degazage est realisee dans des conditions de 
vide inferieur a 200 millibars dans chacune des 
extrudeuses . 

5 

Etirage 

Le film precurseur hautement charge (en tant que tel ou 
associe), lorsqu'il est etire d f une maniere controlee, 
10 produit un film microporeux de jauge beaucoup plus 
mince, qui possede les proprietes souhaitees de 
respirabilite et d' impermeabilite aux liquides. 

Selon l 1 invention, I 1 extrusion et lesdites etapes 
15 d T etirage sont realisees, de telle sorte que le film 

microporeux multicouche obtenu ait une epaisseur d T au 
plus 40 microns et de preference d'au plus 25 microns, 
lorsqu'il est utilise dans des applications relatives a 
1'hygiene, et jusqu'a 60 microns dans d'autres 
20 applications. 

Avant d'etre etire, le film precurseur de base sortan*: 
du rouleau de ref roidissement, est rechauffe jusqu'a la 
temperature adequate pour 1' etirage puis est etire pour 
25 former un film multicouche respirable. 

Le film precurseur de base peut etre etire par 
n'importe quelle methode conventionnelle, par exemple 
par un etirage monoaxial ou biaxial. De preference, le 
30 film multicouche precurseur est etire dans une 

direction, qui est celle de la machine (sens 
longitudinal) . 

L' etirage est realise entre au moins deux systemes de 
35 rouleaux fonctionnant a des vitesses de rotation 

differentes, dans une unite standard d'etirage. Le film 
precurseur multicouche est etire a une temperature 
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comprise entre 20°C et 95°C, et le rapport d'etirage 
est compris entre 1:1,5 et 1:6. 

L'etirage du film precurseur multicouche peut etre 
5 realise en une ou plusieurs etapes, suivies d'une 

eventuelle etape de stabilisation thermique. 

Comme deja mentionne, les systemes de rouleaux 
d'etirage operent a des vitesses de rotation 

10 differentes, afin d'obtenir, par exemple a partir d'un 

. film precurseur de base de 80 microns, un film plus 
mince de, par exemple, 20 microns, correspondant a un 
rapport d'etirage monoaxial de 4:1, dependant de la 
relaxation ; le rapport de vitesse entre les systemes 

15 de rouleaux est connu sous le nom de taux d'etirage : 

ce rapport de vitesse est mesure entre les systemes de 
rouleaux d' entree et de sortie de la zone d'etirage. 

Enfin, apres qu'il ait ete etire, le film respirable 
20 est thermiquement stabilise (par la liberation des 

tensions) en passant sur des systemes de rouleaux 
chauffes. Les temperatures de stabilisation thermique 
(reglees par les temperatures des systemes de rouleaux 
de stabilisation) sont comprises entre 30°C et 90°C 
25 pour le polyethylene et 30°C et 120°G pour le 

polypropylene. 

Selon l 1 invention, on met en ceuvre un systeme de 
controle qualite, afin de detecter visuellement les 

30 defauts le long de la chaine. Son but est de controle:: 

et de quantifier les types et nombres. de defauts 
presents dans le film respirable, qui pourraient, selon 
leur frequence et leur typologie, provoquer une perte 
totale ou partielle de 1 f impermeabilite aux liquides 

35 pour le film respirable. 

Le film respirable multicouche selon l 1 invention peu: 
egalement subir une etape de gaufrage apres l'etirage : 
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ce gaufrage donne un toucher plus doux et reduit la 
brillance du film. Ce gaufrage a lieu entre deux 
rouleaux regies a une temperature de 35°C a 100°C. 

5 Utilisation du film 

Le film respirable multicouche (film de base en taiv: 
que tel ou associe a au moins une autre couche) selon 
1' invention detient une vitesse de transmission de la 
10 vapeur d f eau d'au moins 500 g/m 2 /24 heures (a 38°C, 90 

% d'humidite relative) et de preference entre 2000 e. 
5000 g/m 2 /24 heures (a 38°C, 90 % d'humidite relative), 
sans perdre son impermeabilite aux liquides. 

15 Le film respirable multicouche selon 1' invention peu': 

etre utilise dans la realisation du film arriere 
(backsheet) d'une couche pour enfants, adultes 
incontinents et d'articles jetables d'hygiene. 
d 1 articles d'hygiene feminine, aussi bien que de 

20 vetements jetables, ou bien assemble avec un non tisse 
par laminage et utilise en tant que produit lamine pour 
le film arriere d'une couche pour enfants, adultes 
incontinents et d' articles jetables d'hygiene. 
d' articles d f hygiene feminine et de vetements jetables. 

25 

Selon l f invention, le film multicouche respirable a une 
epaisseur inferieure a 40 microns et de preference 
inferieure a 25 microns. 

30 Dans un autre mode de realisation, l 1 epaisseur du film 

est bien superieure et peut varier de 40 a 100 microns, 
ces films de jauge elevee etant utilises pour les 
applications relatives au batiment, telles que 
1 ! isolation des murs et les toitures. 



35 
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Exemple 1 

L* invention sera mieux decrite en exposant un exemple 
specif ique. Ce premier exemple concerne la realisation 
5 d f un film microporeux, multicouche ayant la structure "B"- 
»B"- ,f B", ^ impermeability renforcee aux liquides, c'est-a- 
dire ne pr§sentant pas de perte de sa propriete 
d f impermeabilite aux liquides. 

10 On realise la mesure de 1 1 impermeabilite aux liquides 
selon la norme EN 20811-1992. 

Cette methode consiste en une mesure de la perte 
hydrostatique. II s'agit de mesurer la resistance au 

15 passage de I'eau a travers le film respirable. Le film 
subit une pression d'eau, croissant constamment, sur une 
face, dans des conditions standard,., jusqu'a la penetration 
en trois points. On relive la pression a laquelle 1 1 eau 
penetre en un troisieme point. La pression de l'eau peu: 

20 etre appliquee en dessus ou en dessous du film specimen a 
tester. La surface du film a tester est de 100 cm 2 . 

On enregistre la hauteur d'eau correspondant a la 
formation de gouttes. Lorsqu'on mesure la pression 
25 hydrostatique sur un defaut leger, enregistre et bien 
identifie, sur un film specimen a tester, respirable/ 
d'une epaisseur de 20 microns, on peut etablir la 
correlation suivante presentee dans le tableau 1. 

30 



35 
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Tableau 1 : correlation entre le type de de faut et la 
hauteur de la colonne d'eau. 



Film respirable 


Typologie et 
taille des defauts 
en mm 2 


Hauteur de la 
colonne d ! eau en 
mm 


Pas de defaut 


0 


Superieure a 750 


Niveau 1 


1-2 


600 ± 150 


Niveau 2 


2-100 


300 ± 150 


Niveau 3 


100-1000 


100 ± 50 


Trous presents 


> 1000 


0-50 



5 

Alors qu'un film monolithique non respirable presentera 
des valeurs bien superieures pour la hauteur de la colonne 
d'eau avant rupture (2 m ou plus selon l'epaisseur e- 
1' elongation du materiel lors de la rupture), un film 
10 respirable presentera une reduction signifiante, inherente 
de la hauteur de colonne d'eau atteinte. 

On peut facilement mettre en ceuvre un systeme de camera a 
balayage lie a un logiciel sophistique sur un tel procede 

15 congu pour realiser des films respirables ne presentan: 
pas de perte de leur propriete d 1 impermeabilite aux 
liquides. L 1 enregistrement est continu et est effectue su:: 
tout le film. On effectue le classement des defauts par 
type au moyen d'une analyse d' images qui correspondent a 

20 des images integrees et stockees dans le logiciel. Une 
reponse rapide de l'ordinateur permet la lecture 
instantanee des caracteristiques des defauts du film. 

Les defauts de "niveau 1" sont enregistres optiquemen': 
25 comme ayant une dimension de 1 a 2 mm 2 et correspondant a 
des points noirs ou blancs, dus a une agglomeration 
grossiere de CaC0 3 ou autre, sans zone plus mince et plus 
legere entourant ces points. Lors de l'etirage, ils 
pourront provoquer une possible dechirure. 
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Les defauts de "niveau 2" sont enregistr^s optiquemeni 
comme ayant une dimension de 2 a 100 mm 2 . lis 
correspondent a des zones plus legeres et plus minces, 
entourant un amorceur qui peut etre un agglomerat ou un 

5 gel polymere, ou un vide (bulle gazeuse) present 
initialement dans le melange qui a ete 6tire lors de la 
fusion du melange formant le film precurseur et allonge 
lors de I'etirage pratique par la suite. Ces defauts 
n 1 af f ecteront pas la resistance du film dans la direction 

10 transversale au-dela d f une limite de 50%. 

Les defauts de "niveau 3" sont enregistres optiquemen*: 
comme ayant une dimension de 100 a 1000 mm 2 . Tls 
correspondent aussi a des zones plus fines et plus 

15 legeres, entourant un amorceur qui peut etre un agglomera*: 
plus grand ou un gel polymere plus grand, ou bien un vide 
(bulle gazeuse) plus grand, tous s'allongeant e~ 
provoquant un amincissement local du film fondu et etire 
par la suite. Pour ces defauts, la resistance a la 

20 traction sera reduite a plus de 50 %. 

II faut spuligner le fait que les filtres presents entre 
la zone de mesure de l'extrudeuse et la filiere, au niveau 
de 1 1 adaptateur, ne bloquent pas le passage de ces 
25 particules genantes. Un filtre a tamis 250 arrete les 
particules de 60 microns. L 1 augmentation de la capacite de 
filtration se ferait au detriment du debit de l'extrudeuse 
et pourrait provoquer la formation de gel, allant a 
l'encontre de la production. 

30 

La hauteur d'eau dans la colonne d'eau hydrostatique 
exercera un allongement complementaire sur ces defauts e': 
provoquera une rupture a. une hauteur d'eau plus haute ou 
plus basse en . fonction de la typologie du defaut.. 
35 resultant de l'epaisseur du film, de la surface et de la 
taille. 
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II existe une correlation directe entre la pression 
hydrostatique de l'eau (hauteur de la colonne en ram) qui 
peut etre mesuree selon la typologie des echantillons 
discrets, et le noinbre de d§fauts par typologie par 10000 
5 in 2 de film produit qui peut etre controle en continu par 
la camera a balayage. 

Dans cet exemple, selon 1' invention, on a produit un film 
microporeux multicouche de structure » B "-"B"- ,, B M ne 

10 presentant pas de perte dans sa propriete d ! impermeability 
aux liquides. Le polymere constituant le film de base "B"~ 
"B ,, -"B M est un "Dowlex 2035" lineaire a basse densite dans 
un rapport de 45 % comprenant un carbonate de calcium 
traite en surface "Filmlink 520" dans un rapport de 45 'I 

15 et avec un ajout de 10 % de matieres recyclees. 



Tableau 2 : Structure et composants 





Film de base »b"-"B"-"B" 


Distribution de l'epaisseur 


Reparti de maniere egale .i 
100 % 


-Polymere 1 
COMPOSANTS -Charge 

-Matiere recyclee 


45 % de "Dowlex 2035" 


45 % de "Filmlink 520" 


10 % de "B"-"B"-"B" 



20 La matiere recyclee est issue des decoupes des bords du 
film respirable qui ont ete densifiees et reincorporees 
dans les extrudeuses alimentant la filiere du film 
precurseur de base, 

25 Les differents materiaux cites dans 1' exemple precedent 
sont decrits ci-dessous : 

- le "Dowlex 2035" de Dow est un polyethylene lineaire a 
basse densite a base d'octene ayant un indice de 
30 fluidite de 6,0 g/10 min (MFI norme ASTM D 1238 - 2,16 

kg - 190°C) et une densite de 0,919 ; 
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• "Filmlink 520" de English China Clay (ECC) est une 
charge de carbonate de calcium (CaC0 3 ) broye humide 
ayant un diametre moyen D50 des particules de 2,0 
microns. Elle possede une enveloppe hydrophobe de 1 -l 
5 et un Elrepho (brillance ISO) de 90. 

On bbtient le film precurseur de base »B"- ,, B ,l -"B n par une 
coextrusion coulee. Cedit film est ensuite fixe sur un 
rouleau de ref roidissement au moyen d'une lame d'air e. 
10 d'une boite a vide. On utilise ce procede pour eliminer la 
fumee qui apparait lors du procede d 1 extrusion. 

Les temperatures d' extrusion sont reglees entre 180°C e:: 
240°C. La temperature de l'adaptateur est reglee a 235°C, 
15 alors que la temperature de la f iliere est reglee a une 
temperature legerement plus elevee. On utilise une f iliere 
automatique, afin de realiser un controle precis de la 
jauge : la precision atteinte est inferieure a plus ou 
moins 2 %. On controle la temperature de fusion a 230°C. 

20 

On a fortement degaze les polymeres dans les trois 
differentes extrudeuses, afin d 1 eliminer toutes les 
matieres volatiles ou l'air piege, presentes dans les 
polymeres, le vide etant regie a moins de 200 millibars. 

25 

Le film precurseur de base ,l B l, - lf B"'- l, B n a une epaisseur 
finale de 80 microns avant l'etirage. II est realise a une 
Vitesse de chaine d'environ 25 m/min^. Apres etre etire 
dans un rapport de 4:1, le film respirable resultant a une 
30 epaisseur de 20 microns et une respirabilite d f environ 
3500 g/m 2 par 24 heures (a 38°C, avec une humidite 
relative de 90 %) . 

Comme precedemment enonce, s f il n'est pas possible de 
35 donner une valeur statist^Lquement significative du 
comportement d' impermeabilite aux liquides du film 
respirable par comparaison, il est tout a fait approprie 
de considerer l 1 apparition de defauts qui constitue 
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1 ' indicateur veritable d'une telle propriete, a une 
epaisseur donnee du film. 

Le tableau 3 ci-dessous resume cette comparaison qui 
5 indique le nombre de defauts mesure optiquement le long de 
la chaine par typologie et pour 10000 m 2 de film produit •- 
apparition de defauts : 

Tableau 3 : Apparition/Detection comparative des defauts 
10 



Defauts, 


Film 


Film de 


Film 


Film 


types et 


monocouche 


base 


respirable 


respirable 


nombre 


precurseur 


precurseur 


etire, 


etire "B"~ 




"B" 


ii g ti _ i? g n _ 


monocouche 


»g r| — f| 3 " 






ngii 


Mgll 




Epaisseur 


80 


80 


20 


20 


du film 










(microns) 










Trous 


0 


0 


3 


0 


Niveau 3 


2 


0 


8 


2 


Niveau 2 


16 


8 


64 


26 


Niveau 1 


80 


86 


66 


86 


De tels 


resultats 


conf irment 


1 1 amelioration des 



performances que I 1 on peut attribuer au concept du film de 
base constitue par deux couches ou plus, contigues et de 
15 meme composition. 

II est necessaire de souligner que la lecture par camera 
est faite a travers la structure entiere de la couche. 
Plus precisement, l f apparition de defauts est distribute 
20 statistiquement parmi les trois couches contigues "B"-"B"- 
"B", ou parmi les deux couches contigues "B"- ,f B Tr . Ce:5 
defauts ponderes par le nombre de couches se revelent en 
nombre tres inferieur au nombre de defauts presents dans 
le monocouche. 
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10 



15 



20 



Le film respirable est gaufre apres avoir 6te etire et 
stabilise thermiquement . Cette etape est realisee entre 
deux rouleaux de gaufrage chauffes, graves de maniere 
appropri6e. Les temperatures de gaufrage sont connues dans 
l'etat de l'art. Le controle des defauts est effectue 
avant 1 'enroulement . 

Le film respirable multicouche de l f exemple 1 realise 
selon 1 ? invention est utilise dans la realisation de film 
arriere de couches et d'articles d'hygiene jetables ou 
assemble avec un non tisse et utilise pour un film arriere 
lamine de couches ou d'articles ' d f hygiene jetables, de 
produits d'hygiene feminine, aussi bien que le vehement 
jetable. 

Exemple 2 

Dans cet autre exemple, on -modi fie les compositions, afin 
d' adapter le film a d f autres exigences fonctionnelles . 

Le film produit est un film de base "B"- ,f B" associe pa:: 
coextrusion a une troisieme couche "A" specif ique. 



25 



Tableau 4 : Structure et composants 



Distribution 
1 1 epaisseur 



de 



COMPOSANTS 



-Polymere 1 
-Polymere 2 

-Charges 

-Matiere 
recyclee 



Film de base 
"B " — "B " 



90 % 



42 % de "Dowlex 
2035" 



8 % de copolymere 
bloc "Adflex 
X102S" 



50 % de "Filmlink 
52 0" 



Troisieme . couche] 
"A" associee 



10 % 



100 % de (Lotryl 
2 0MB08) 
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- le "Lotryl 20 MB08" d'ATOCHEM est un copolymers 
d'ethyle (methacrylate) ayant un indice de fluidite de 
8,0 g/10 min (MFI norme ASTM D 1238 - 2,16 kg - 190°C> 
avec une teneur en methacrylate de methyle de 20 %. 
formule avec des agents glissants et antibloquants, 
afin de faciliter le procede ; 

- l'"Adflex X102S" de MONTELL est un polymeria 
polyolef inique thermoplastique avec un indice de 
fluidite de 8,0 g/10 min (MFI norme ASTM D 1238 - 2,15 
kg - 230°C) et une densite de 0, 890 et un point de 
ramollissement de Vicat de 55°C. 

L T extrusion et les operations d'etirage ulterieures son': 
tres similaires a celles decrites dans I'exemple 1. 

Le nombre de defauts est du meme ordre de grandeur que 
dans l'exemple 1 soulignant 1" importance du concept du 
film de base, en considerant I'emploi de deux couches 
contigues de meme composition, selon l 1 invention. La 
presence de "Adflex X102S" provoque un niveau de defauts 
legerement sup^rieur. 

On mesure une respirabilite finale de 3000 g/m 2 /24 heures 
(a 38°C et 90 % d'humidite relative). 

II n f y a pas eu le moindre depot sur le rouleau de 
refroidissement, car la couche "A", en contact avec le 
rouleau de refroidissement, ne contient pas de charges. 

Ce film respirable est utilise en tant que tel comme film 
arriere pour les couches pour enfants. La couche de peau 
specif ique "A" off re un toucher doux. De plus, le film a 
ete gaufre apres l'etape d f etirage. 
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Example 3 

Dans cet exemple, on modifie les compositions, afin 
5 d 1 adapter le film a d'autres exigences f onctionnelles . 

Le film produit est un film de base "B"-"B rt associe pa:: 
coextrusion a une troisieme couche "C" . 

10 Tableau 5 : Structure et composants 





Film de base 


Troisieme couche 
"C" associee 


Distribution de 
l'epaisseur 


80 % 


20 % 


-Polymere 1 
-Polymere 2 
-Charges 

COMPOSANTS 

-Matiere 
recyclee 

-Additifs 


32 % de "Dow Elite 
5200" 


38 % de "Borealis 
BD801F" 


10 % de "Escorene 
259" " 


10 % de "Adflex 
X102S" 


50 % de "Filmlink 
520" 


52 % de "Filmlink 
400" 


0 




.8 % de copolymere 
polypropylene 
"Adflex X102S" 





Les deux couches contigues f, B"-"B ri de composition 
identique ont la meme epaisseur. La troisieme couche "C" 
15 est associee par coextrusion. 

- 1' "Elite 5200" de DOW est un polyethylene lineaire a 
basse densite a base d'octene (catalyseur metallocene) , 
d'indice de fluidite de 4,0 g/10 min (MFI norme AS TM D 
20 1238 - 2, 16 kg - 190°C) et de densite 0,917 ; 
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- l ,,? Escorene 259" de EXXON est un polyethylene a basse 
densite ramifie a haute pression avec un indice de 
fluidite de 12 g/10 min (MFI norme ASTM D 1238 - 2, 16 
kg - 190°C) et de densite 0,915 ; 

- Le BD 801F de BOREAL IS est un polypropylene ; 

- le "Filmlink 400" de ENGLISH CHINA CLAY (ECC) est une 
charge de carbonate de calcium broye humide (CaCO^i 
avec un diametre moyen D50 des particules de 1,2 
microns, Cette charge possede un revetement hydrophobe 
de 1 % et un Elrepho (brillance ISO) de 90. 

Les conditions de realisation des operations au niveau de 
l 1 extrusion, aussi bien qu'au niveau de l'etirage, son: 
ajustees pour s 1 adapter a de faibles differences de 
viscosite, mais variant de moins de 10°C par rapport a 
l'exemple 1. 

Dans un autre mode de realisation, l'"Adflex X102S" es. 
remplace par "Kraton D-2122 compound" de SHELL, un 
copolymere bloc SBS, avec un indice de fluidite de 21 g/10 
min (MFI norme ASTM D 1238) et de densite 0,930, selon la 
norme ASTM D 792. 

Le film respirable presente une respirabilite de 2000 
g/m 2 /24 heures a 38 °C avec une humidite relative de 90 %. 

Le nombre de defaut est compris dans l'intervalle 
mentionne dans l'exemple 2, qui est legerement (10 %) plus 
eleve que le nombre de defauts atteint dans l ! exemple 1, 
en raison d'une "pluie de gel" (gel shower) qui resulte de 
la presence de copolymeres blocs. 

Le film respirable final a une epaisseur de 20 microns 
apres l'etape d'etirage. II n ! a pas ete etire, mais laiss«§ 
comme tel. II a ensuite ete assemble avec un non tisse, la 
couche "C" ayant la capacite exigee a etre lie au non 
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tisse considere. Le produit lamin§ final est utilise comme 
film arriere de couches jetables pour enfants. 

Dans un autre mode de realisation, l'epaisseur globale du 
5 film est de 40 microns apres l'6tape d ! 6tirage. On obtien*: 
cette epaisseur en. reduisant proportionnellement . la 
vitesse de la chaine lors de l'etape de formation du film 
precurseur, tout en maintenant le rapport d'etirage au:< 
niveaux precedents- En raison de 1 1 augmentation de 
10 l'epaisseur du film, l'apparition d ! amorce de dechirure e*: 
de la perte d f impermeabilite aux liquides qui s'ensuit. 



Le film est utilise dans le batiment, dans des 
applications relatives a l f isolation. 

15 
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Re vendi cations 

1. Procede de fabrication d f un film polyolef inique 
5 multicouche, ayant simultanement les proprietes d'etre 

permeable a la vapeur d'eau, et d' avoir une 
impermeabilite renforcee aux liquides, ce procede 
comprenant les etapes de : 

10 - coextrusion a partir d'une filiere de melanges de 

polymeres et/ou copolymeres polyolef iniques et dont 
l'un au moins contient des charges minerales,. 
formant un film precurseur multicouche ; 

15 - l'etirage du film precurseur pour former un film 

multicouche respirable, 

caracterise en ce que ledit film precurseur est un 
film multicouche de base, comportant au moins deux 
20 couches contigues de meme composition polyolef inique,. 

ayant au moins la structure "H"-'^" . 

2. Procede de fabrication d'un film polyolef inique 
multicouche, ayant simultanement les proprietes d'etre 

25 permeable a la vapeur d'eau, et d' avoir une 

impermeabilite renforcee aux liquides, ce procede 
comprenant les etapes de : 

- coextrusion a partir d'une filiere de melanges de 
30 polymeres et/ou copolymeres polyolef iniques don': 

l'un au moins contient des charges minerales pour: 
former un film precurseur multicouche ; 

- l'etirage du film precurseur pour former un film 
35 multicouche respirable, 

caracterise en ce que ledit film precurseur est un 
film multicouche de base, comportant au moins deux 
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couches contigues de meme composition polyolef inique.. 
ayant au moins la structure "B"-"B H , associ6 a au 
moins une autre couche polyolef inique de composition 
diff£rente, des au moins deux couches contigues " B " — 
5 "B". 



3. Proced§ de fabrication d'un film polyolfef inique 
multicouche a structure multicouche, ayan-c 
10 simultanement les proprietes d'etre permeable a la 
vapeur d'eau, et d' avoir une impermeabilite renforcee 
aux liquides, ce procede comprenant les etapes de : 

- coextrusion a partir d'une filiere, d'au moins deux 
15 couches contigues de meme composition polyolef inique 

comprenant des charges minerales, formant un film de 
base multicouche ayant au minimum la structure 
suivante : "B"-'^", avec au moins une autre couche 
polyolef inique possedant une autre propriety 

20 specifique pour former un film precurseur d ! au moins 

trois couches ayant au minimum la structure suivante 
" A "-»B"-"B" ou » C »-»B"-"B" ou "A" est une couche de 
peau specifique, "B" est l'une des couches de base, 
et "C" est une couche de peau/d 1 adhesion specifique 

25 ; 

- l'etirage du film precurseur multicouche pour forne:: 
le film multicouche permeable a la vapeur d'eau sans 
perte de sa proprifete d f impermeabilite aux liquides. 

30 

4. Procede de fabrication selon la revendication 1, 
caracterise en ce que 1 1 etape de coextrusion comprend 
la coextrusion simultanee d'au moins deux couches 
contigues.de meme composition "B"-"B", representant au 

35 plus 100 % de l'epaisseur totale du film. 

5. Procede de fabrication selon l'une ou l 1 autre des 
revendications 2 ou 3, caracterise en ce que 1' etape 
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d 1 extrusion comprend la coextrusion simultanee d'au 
moins trois couches, dont deux couches au moins M B ,, - ,, B" 
sont contigues et de meme composition, la au moins 
troisieme couche etant choisie parmi les couches "A" et 
5 "C" de composition polyolef inique differente des 

couches contigues "B"-"B", dont les epaisseurs 
exprimees en pourcentage de l'epaisseur totale du film 
multicouche respirable sont : 

10 -pour les couches de base contigues "B"-"B" , d' environ 

40 % a environ 95 % d'epaisseur cumulee des deux 
couches, 

-pour la au moins troisieme couche, l'epaisseur varie 
15 entre environ 5 % et environ 60 % de l'epaisseu:: 

totale du film respirable. 

6. Procede de fabrication selon la revendication 5,. 
caracterise en ce que, quand le film respirable 

20 comprend au moins quatre couches, parmi lesquelles deux 

couches ^"-"B" contigues de meme composition, les deux 
autres couches etant choisies parmi les couches "A" e*: 
"C" , les couches "A" et M C" ont chacune une epaisseu:: 
variant d 1 environ 5 % a environ 30 % de l'epaisseu:: 

25 total du film respirable. 

7. Procede de fabrication selon l'une au moins de:s 
revendications 1 a 6, caracterise en ce que la 
composition des couches contigues "B"- 1 ^" comporte au 

30 moins un homopolymere et/ou un copolymers 

polyolef inique et au moins une charge particulaire, et 
eventuellement un ou plusieurs elastomeres a base de 
polyolef ine. 

35 8. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 1, caracterise en ce que les 
polymeres et/ou copolymeres polyolef iniques entrant 
dans la composition des couches contigues "B' t -"B" son - : 
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.choisis dans le groupe comprenant les polyethylenes 
homo- et/ou copolymeres, pref erentiellement les 
polyethylenes lin6aires a basse densite, et/ou Les 
polypropylenes homo- et/ou copolymeres, 

5 

9. Procede de fabrication selon la revendication 8, 
caracterise en ce que les polyethylenes homo- ou 
copolymeres entrant dans la composition des couches 
contigues "B"-"B" sont choisis parmi ceux ayant une 

10 densite comprise dans l'intervalle 0,915 a 0/965 

(norme ASTM 1505), et pref erentiellement dans 
l'intervalle de plus basse density de 0,915 a 0,935. 

10. Procede de fabrication selon la revendication 8. 
15 caracterise en ce que. les polyethylenes lineaires a 

basse densite sont choisis parmi ceux ayant une 
densite comprise entre 0,890 et 0,940, e-: 
pref erentiellement choisis dans le groupe des 
copolymeres d f ethylene et des comonomeres alpha-' 
20 olefiniques en C4 a C10. 

11. Procede de fabrication selon la revendication 10. 
caracterise en ce que les comonomeres en C4 a C10 sont 
choisis dans le groupe comprenant le butene-1, le 

25 pentene-1, l'hexene-l, le 4-methylpentene-l,. 

l'heptene-l et l'octene-l. 

12. Procede . de fabrication selon la revendication 8,. 
caracterise en ce que les polymeres de propylene hono- 

30 ou copolymeres sont choisis dans le groupe constitue 

par les homopolymeres de propylene, les. copolymeres de 
propylene et d f ethylene, les copolymeres de propylene 
et de comonomeres alpha-olef iniques en C4 a C10. 

35 13. Procede de fabrication, selon la revendication 12, 
caracterise en ce que les copolymeres de propylene e-: 
d 1 alpha olefine en C4 a C10 ont une teneur en alpha 
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olephine comprise entre 0,1 et 40 % en poids, et de 
preference entre 1 a 10 % en poids. 

14. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 13, caracterise en ce que les 
polymeres et/ou copolymeres des couches contigues "B"- 
"B" sont choisis de telle maniere que leur indice de 
fluidite mesure par la methode de "Melt Flow Index" 
(MFI) est compris entre 0,2 et 15 g/10 min, mesure 
selon les references d'une charge de 2,16 kg, d'une 
temperature de 190°C pour les polyethylenes et 230°C 
pour les polypropylenes avec un orifice standard 
(norme ASTM D 1238) . 

15. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 14, caracterise en ce que les 
couches contigues B B n -"B" contiennent au moins une 
charge particulaire d ! origine minerale ou organique, a 
raison de 30 % a 80 % en poids et pref erentiellement 
de 40 % a 55 % en poids du cumul de ladite charge 
particulaire et de la matiere polymere. 

16. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 15, caracterise en ce que les 
elastomeres mis en ceuvre dans les couches contigues 
f, B"-"B", sont choisis dans le groupe constitue par les 
caoutchoucs ethylene-propylene (EPR) , caoutchoucs 
modifies ethylene-propylene-diene (EPDM) , styrene- 
butadiene-styrene (SBS) , styrene-ethylene-butadiene-- 
styrene (SEBS), caoutchoucs styrene-butadiene (SBR) , 
styrene-isoprene-styrene (SIS) , caoutchoucs butyle 
(BR) , caoutchoucs nitrate-fuel (NBR) , caoutchoucs 
hydrogeno-nitrile-butyle et acetate polyvinyle mis en 
oeuvre seuls ou en melange, avec du polypolyethylene 
et/ou du propylene semi-cristallin. 

17. Procede de fabrication selon la revendication 16, 
caracterise en ce que la fraction elastomerique es*: 
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choisie dans le groupe des polypropylene^ 
(homopolymeres) avec des blocs amorphes et serni- 
cristallins, des copolymeres de propylene/ethylene ou 
alpha-olef ine avec des blocs amorphes et semi- 
5 cristallins. 

18. Proc6d6 de fabrication selon l'une et 1' autre des 
revendications 16 et 17, caracterise en ce que la 
fraction elastomerique est partiellement ou 

10 completement reticulee. 

19. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 18, caracterise en ce que* les 
couches contigues "B ,r ~ M B" sont utilisees pour recycle:: 

15 les dechets des materiaux multicouches recuperes dans 

le procede, avant etirage, apres etirage, ou apres 
assemblage du film. 

20. Proc6de de fabrication selon la revendication 19,. 
20 caracterise en ce que la quantite des dechets de 

materiaux multicouches recycles dans les couches 
contigues "B"-"B" varie de 0 a 50 ft. en poids, e~ 
preferentiellement de 0 et 25 % en poids, par rapport 
a ladite couche. 

25 

21. Procede de fabrication selon l f une au moins des 
revendications 2 a 20, caracterise en ce que la couche 
de peau "A" . microporeuse est formee d'au moins un 
copolymere polaire a base d 1 ethylene et/ou de polymere 

30 polyolef inique greffe. 

22. Procede de fabrication selon la revendication 21.. 
caracterise en ce que le copolymere ethylenique 
polaire mis en ceuvre dans la realisation de la couche 

35 " A " est compose d f ethylene et d f au moins un comonomere 

a caractere polaire choisi dans le groupe constitue 
par la famille des esters vinyliques, par la famille 
des acides et des esters acryliques et m£thacryliques . 
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23. Procede de fabrication selorx l'une ou 1' autre des 
revendications 21 et 22, caracterise en ce que le 
copolymere ethylenique polaire comporte au moins un 

5 comonomere pref erentiellement choisi dans le groupe 

constitue par 1' acetate de vinyle, le propionate de 
vinyle, l'acide acrylique, l'acide methacrylique, 
l'acrylate de methyle, l T acrylate d'ethyle, l'acrylate 
de n-propyle, l'acrylate d' isopropyle, l'acrylate de 

10 n-butyle, l'acrylate de t-butyle, l'acrylate 

d'isobutyle, le methacrylate de methyle, le 
methacrylate d'ethyle, le methacrylate de n-propyle,. 
le methacrylate d' isopropyle, le methacrylate de n- 
butyle, le methacrylate de t-butyle, le methacrylate 

15 d'isobutyle. 

24. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 21 a 23, caracterise en ce que les 
copolymeres d' ethylene et d'au moins un comonomere 

20 polaire sont formes d'au plus 30 % en poids de 

comonomere . 

25. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 21 a 24, caracterise en ce que les 

25 polymeres polyolef iniques sont greffes, au moyen 

d'acide acrylique, d'acide methacrylique, d' anhydride 
maleic, d'acrylates et methacrylates d'alkyle dans 
lesquels l'alkyle est une chaine hydrocarbonee de CI A 
C8. 

30 

26. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 2 a 25, caracterise en ce que les 
homopolymeres et/ou copolymeres polyolef iniques de la 
couche de peau/d' adhesion "C" sont choisis dans le 

35 groupe qui comprend des polyethylenes, et de 

preference des polyethylenes lineaires a basse densite 
et/ou des polypropylenes et/ou des copolymeres 
d' ethylene-propylene et d 1 ethylene et d 1 alpha define. 
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27. Proc§d6 de fabrication selon la revendication 2.6, 
caract£ris6 en ce que les composants polyolef iniques 
homopolymeres et/ou copolymeres de la couche de 
peau/d 1 adhesion "C" sont choisis dans le groupe forme 
par des polyethylenes lineaires a basse densite, de 
density comprise entre 0,880 et 0,940, des copolymeres 
d' ethylene et de comonomeres alpha-olef iniques en C4 a 
C10, des polyethylenes de densite comprise entre 0,915 
et 0,965, et de preference entre. 0,915 et 0,935, des 
polypropylenes et des copolymeres de propylene e<: 
d'6thylene choisis de preference parmi les copolymeres 
bloc aleatoires. 

28, Procede de fabrication selon 1'une au moins des 
revendications 2 a 27, caracterise en ce que, selon 
1' invention, 1' agent adhesif /liant present dans la 
couche de peau/d' adhesion "C" est choisi dans le 
groupe des copolymeres d f ethylene et de comonomeres 
polaires ou non polaires, des copolymeres de propylene 
et de comonomeres polaires ou non polaires et/ou des 
homopolymeres ou copolymeres, a base d f ethylene ou de 
propylene greffes. 

25 29. Procede de fabrication selon la revendication 28. 

caracterise en ce que les copolymeres polaires son*; 
choisis parmi ceux intervenant dans la couche de peau 
"A". 

30 30. Procede de fabrication selon la revendication 28, 
caracterise en ce que les copolymeres non polaires 
sont choisis dans le groupe constitue par des 
elastomeres entrant dans la composition des couches 
contigues "B f, -"B". 

35 

31. Procede de fabrication selon l f une au moins des 
revendications 2 a 30, caracterise en ce que l'agen*: 
adhesif /liant de la couche de peau/d 1 adhesion "C" 



5 



10 



15 



20 



WO 01/83210 



-52- 



PCT/FR01/01351 



35. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 34, caracterise en ce que le film 
precurseur multicouche est obtenu par coextrusion a 
travers une filiere plate d'un film coule (cast film), 
5 a une temperature comprise entre 200°C et 250°C, suivi 

d'un refroidissement, par 1' intermediate d'un rouleau 
approprie, a une temperature comprise entre 15°C e- 
60°C. 

10 36. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 34, caracterise en ce que le film 
precurseur multicouche est obtenu par coextrusion a 
travers une filiere annulaire d'un film souffle (blown 
cast) a une temperature comprise entre 150°C et 240°C. 

15 suivi d'un ref roidissement dans une chaine reglee entre 

10 et 80 cm de la surface de la filiere et un rappor*: 
de soufflage compris entre 1,5 et 4,0. 

37. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
20 revendications 1 a 36, caracterise en ce que les 

materiaux polymeres, les charges et les composes 
intervenant dans la fabrication des diverses couches du 
film precurseur multicouche sont soumises a un sechage 
prealable a l 1 extrusion. 

25 

38. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 37, caracterise en ce que les 
matieres volatiles, l'humidite et l'air inclus dans les 
materiaux intervenant dans la fabrication des diverses 

30 couches du film precurseur multicouche sont elimines 

par degazage au cours de 1' extrusion. 

39. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 38, caracterise en ce que le film 

35 precurseur multicouche est etire selon le sens de la 

machine, en une ou plusieurs etapes, a une temperature 
comprise entre 20°C et 95°C et un rapport d' etirage 



WO 01/83210 



-53- 



PCT/FR01/01351 



(mesure entre 1' entree et la sortie de la zone 
d'6tirage) compris entre 1:1,5 et 1:6. 

40. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
5 revendications 1 a 39, caracterise en ce que le film 

multicouche microporeux sortant de 1'etirage est soumis 
a une etape de gaufrage, a une temperature comprise 
entre 35°.C et 100°C. 

10 41. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 40, caracterise en ce que le film 
multicouche microporeux sortant de 1'etirage est soumis 
a une etape de stabilisation thermique, a une 
temperature comprise entre 30°C et 120°C. 

42. Film multicouche microporeux respirable obtenu par la 
mise en oeuvre du procede selon l'une au moins des 
revendications 1 a 41, caracterise en ce que son 
epaisseur est au plus de .40 microns et de preference au 

20 plus de 25 microns, pour les applications aux produits 

d' hygiene. 

43. Film multicouche microporeux obtenu par la mise en 
oeuvre du procede selon l'une au moins des 

25 revendications 1 a 41, caracterise en ce que son 

epaisseur est comprise entre 40 et 100 microns, pour 
les applications autres que les produits d 1 hygiene. 

44. Film multicouche microporeux respirable selon l'une ou 
30 l f autre des revendications 42 ou 43, caracterise en ce 

qu' il . detient une vitesse de transmission de la vapeu:: 
d'eau d'au moins 500 g/m 2 /24 heures (a 38 0 C, 90 i 
d'humidite relative) et de preference entre 2000 e; 
5000 g/m 2 /24 heures (a 38°C, 90 % d'humidite relative). 
35 sans perdre son impermeabilite aux liquides. 

45. Film multicouche microporeux respirable selon l'une au 
moins des revendications 42 a 44, caracterise en ce 
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qu'il est assemble par laminage avec un tissu non 
tisse. 

4 6 .Utilisation du film multicouche microporeux respirable 
5 selon I'une des revendications 42 a 45 en tant que film 

arriere d f une couche pour enfants, adultes incontinent* 
et d' articles jetables d'hygiene, batiments ou bien. 
apres assemblage avec un non tisse par laminage, en 
tant que produit lamine d'une couche pour enfants. 
10 adultes incontinents et d'articles jetables d'hygiene, 

vetements jetables. 



WOOi/83210 



-51 - 



PCT/FR01/01351 



entre dans la composition de ladite couche a raison de 
2 % a 20 % et de preference de 5 % a 15 % en poids. . 

32. Procede de . fabrication selon l'une au moins des 
5 revendications 2 a 30, caracterise en ce que la couche 

de peau/d' adhesion "C" comprend de 30 a 80 % en poids 
et de preference de 45 % a 55 % en poids de charges 
particulaires. 

10 33. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
revendications 1 a 32, caracterise en ce que les 
charges particulaires mises en ceuvre dans les couches 
contigues ,r B f, -"B" et de peau/d 1 adhesion "C" son*; 
d'origine inorganique et organique choisies dans le 

15 groupe constitue par les poudres de polyethylenes . 

polyamides, polyesters, polyurethanes de haute densite 
et de poids moleculaire eleve, le carbonate de baryum; 
le carbonate de calcium ; le carbonate de magnesium ; 
le sulfate de magnesium ; le sulfate de baryum ; le 

20 sulfate de calcium, 1'hydroxyde d 1 aluminium 

1'hydroxyde de magnesium, l'oxyde de calcium ; l'oxyde 
de magnesium ; l'oxyde de titane ; le dioxyde de 
titane et l'oxyde de zinc, l'argiie, le kaolin, le 
talc, la silice, la terre a diatomees, les poudres de 

25 verre, de mica, d' aluminium et les zeolites, e': 

pref erentiellement le carbonate de calcium, le sulfate 
de baryum, la silice, l'alumine, le kaolin et le talc. 

34. Procede de fabrication selon l'une au moins des 
30 revendications 1 a 33, caracterise en ce que les 

charges particulaires mises en ceuvre dans les couches 
contigues "B"-"B" et de peau/d 1 adhesion "C ,r ont un 
diametre moyen, pour les couches contigues M B"- I, B'' 
choisi entre 0,5 et 5 microns, et de preference entre 
35 0, 8 et 2,2 microns et pour la couche de 

peau/d 1 adhesion "C" choisi entre 0,2 et 3 microns, e*: 
de preference entre 0,8 et 1,5 microns. 
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